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Abstrakt 
Diplomová práce se zaměřuje na standardizaci vybrané komodity, nakupované pro 
výrobní použití v podniku. Pro tuto komoditu se sestavuje analýza, na základě které se 
bude navrhovat efektivnější nákupní model. Východiskem této diplomové práce by 
mělo být dosažení úspor souvisejících s nákupem.  
Klíčová slova 
Standardizace, komodita hutního materiálu, ABC/XYZ analýza, nákup 
Abstract 
Diploma thesis focuses on standardization of selected commodity, purchased for 
manufacturing using in the company. For this commodity is realized analysis, on it’s 
bases will be proposed more effective purchasing model. The finaly result of this 
diploma thesis should be achieve savings connected with purchase. 
Keywords 
Standardization, commodity of metallurgical materiál,  ABC/XYZ analysis, purchase 
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ÚVOD 
V době, kdy podnikové strategie firem jsou ovlivněny nejistým po-krizovým obdobím, 
začínají firmy klást stále větší důraz na svou vnitropodnikovou hospodárnost. Dle 
zkušeností firem z let předešlých, kdy nebyla na daných trzích jistota zakázek a firmy 
tak lehce přicházely o své letité partnery, si dnes firmy velikosti svých potencionálních 
tržeb a jistou kontrolou nad nimi, zajišťují svou vnitropodnikovou ekonomikou. 
Tyto požadavky vrcholového managementu firem na pokrytí potřeb podniku co do 
kvantity, kvality a času, jsou podmíněny orientací na maximální snižování nákladů. Při 
co možno nejnižších nákladech těchto požadavků jsou kladeny podmínky na maximální 
kvalitu produktu a dodávky v co nejpřesnějším čase.  
V této diplomové práci se budu zaobírat problematikou snižování nákladů podniku 
v oblasti nákupu. Tedy, u vybrané komodity hutního materiálu provést analýzu na 
současný stav a nákupní modely, a pokusit se tyto modely optimalizovat tak, aby 
náklady na realizaci a následný provoz byly co nejmenší a firma tak mohla efektivněji 
využívat těchto zdrojů.  
Při dennodenní práci zaměstnanců a množství požadavků na nich kladených, nejsou 
schopni při svém pracovním vytížení porovnat, ba dokonce navrhnout nadřízeným 
zlepšení na danou problematiku. Dalšími problémy, proč nebývá oblast nákupu 
efektivní, je angažovanost vyšších manažerů pouze na strategické cíle podniku. Ve 
firmách chybí komunikace s pracovníky na nižších pozicích a vázne tak vzájemná 
spolupráce. Tyto na první pohled zanedbatelné příčiny pak mohou vést k neefektivnímu 
procesu nákupu a důsledky těchto problému se mohou projevit v horší finanční 
výkonnosti podniku. 
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1. POPIS SOUČASNÉHO STAVU PODNIKATELSKÉHO 
SUBJEKTU 
 
1.1. Analýza vnějších faktorů 
K definování kritických vnějších faktorů využiji analýzu PEST, kde budu analyzovat 
vnější faktory, které mohou mít vliv na nákup a logistiku podniku. V této analýze 
využiji pět základních oblastí, které by mohly ovlivnit postavení podniku na trhu: 
 politicko – právní; 
 ekonomická; 
 sociálně kulturní; 
 technologická. [1, str. 44] 
 
Politicko – právní oblast: 
S touto oblastí souvisí zejména zákony vydané vládou České republiky a také 
mezinárodní dodavatelsko – odběratelské zákony související s přepravou, převody 
peněz, odpovědností za zásilky atd. 
V prostředí ČR může oblast logistiky a nákupu ovlivnit zejména: 
 Obchodní zákoník; 
 Občanský zákoník; 
 Zákoník práce; 
 Daňové zákony (Zákon č. 586/1992 Sb., o daních z příjmů, Zákon č. 235/2004 
Sb., o dani z přidané hodnoty); 
 Dopravní zákony (Zákon č. 111/1994 Sb. o silniční dopravě). [2] 
13 
 
 
V zahraniční je třeba dbát na tyto zásady a předpisy: 
 přepravní pravidla a zásady Incoterms® 2010; 
 platební ověření a bezpečnost zajištění platby od odběratele; 
 vnitropodnikové zásady o solventnosti firem z hlediska státní příslušnosti (kde 
nenakupovat, kam nevyvážet, rizika, apod.). 
 
Ekonomická oblast: 
Obecné ekonomické ukazatele jako například inflace, která je v ČR v současné době 
(4/2014) na svém minimu se svými 1,2%, se za poslední roky vyvíjí dobře. Loňská 
průměrná hodnota byla 1,4%.  
Dalšími užitečnými ukazateli jsou například vývoj HDP se svým meziročním růstem 
1,2%, index spotřebitelských cen 0,2%, průmyslová výroba 6,7%, index cen 
průmyslových výrobců -0,7%. [3] 
Oddělení nákupu a logistiky z hlediska ekonomické oblasti ovlivňují zejména daňové 
sazby jako DPH, její výše se neustále mění a tak je její spodní sazba od ledna 2013 na 
15% a základní sazba na 21%. Dále společnost ovlivňuje daň z příjmu právnických 
osob, která je ve výši 19%.  
Zejména pro oddělení logistiky a nákupu je směrodatný vývoj cen pohonných hmot, 
který uvádím v následujícím grafu. Ten souvisí s přepravními náklady a náklady 
spojenými s dodávkami materiálu. Současná hodnota pohonných hmot periodicky klesá, 
avšak dá se očekávat, že v období letní hlavní sezony opět poroste. 
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Graf 1: Vývoj cen pohonných hmot za období 2013/14 (Zdroj: CCS ČR, dostupné z 
http://www.ccs.cz/pages/phm2.php) 
 
Sociálně – kulturní oblast: 
Do sociálně kulturní oblasti zařazuji demografické statistiky obyvatelstva jako struktura 
obyvatelstva, průměrný věk obyvatelstva (který se stále zvyšuje), národnostní složení 
obyvatelstva, vzdělání obyvatelstva a pohyb obyvatel ČR. 
Tyto ukazatele mohou určitým způsobem ovlivnit zaměstnaneckou strukturu v podniku, 
avšak v současné době není známa situace, že by byl nedostatek pracovní síly, negativní 
změna vzdělanosti pracovníků apod. 
Technologická oblast: 
Podnik je přední světovou značkou v inovacích a vývoji technologií, takže i podnik XY 
tyto technologie využívá a dbá maximální měrou na jejich dodržování. Z hlediska 
technologie si myslím, že podnik je před svou konkurencí zejména díky této oblasti. Ve 
výrobní oblasti jsou využívány nejnovější postupy, které zaručují maximální kvalitu 
konečného výrobku a tím i spokojenost zákazníků. 
Vývoj nejnovějších technologií stojí značné finanční prostředky, bez kterých by se 
ovšem ojedinělá výroba neobešla. 
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2. CÍLE DIPLOMOVÉ PRÁCE 
Hlavním cílem mé diplomové práce je navrhnout standardizaci vybrané komodity ve 
firmě XY. Procesy standardizace budou navrženy pro nákup, konstrukci a výrobu 
k tvorbě přidané hodnoty pro zákazníka. K této standardizaci využiji analýzu 
ABC/XYZ. 
Z poznatků, získaných analýzou, navrhnu efektivní nákupní model, vyhovující vybrané 
komoditě hutního materiálu tak, aby nákup této komodity byl efektivní a nedocházelo 
tak k tvorbě nefunkčních zásob a jejich skladování, které vede k nadměrné vázanosti 
kapitálu v zásobách.  
Jsem si vědom toho, že skloubením nejlépe možného časového naplánování výroby, 
nákupu polotovarů a komponent, skladovým hospodářstvím a právě zvolením 
správného nákupního modelu komodit, může firma ušetřit finanční prostředky a výroba 
tak může splňovat odpovídající parametry času, nákladů a jakosti.  
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3. ANALÝZA KOMODITY HUTNÍHO MATERIÁLU PRO 
UPLATNĚNÍ STANDARDIZACE 
3.1. Hutní materiál obecně 
Komodita hutního materiálu je velmi specifická a práce s ní vyžaduje velmi dobrou 
technickou znalost. Obecně se dá říci, že nákupčí, pracující s touhle komoditou musí 
znát minimálně technické základy pro to, aby vůbec měl představu o tom, co tato 
komodita vyžaduje za specifika a co od práce s ní očekávat. 
Základním rozdělením hutního materiálu podle účelu použití, způsobu výroby a tvaru je 
jeho rozčlenění do osmi skupin.  
První skupinou jsou předvalky, sloužící k dalšímu tváření, vyráběné válcováním za 
tepla.  
Druhou skupinou jsou tyče s různým příčným průřezem (tyče ploché, tyče kruhové, 
tyče čtvercové, tyče šestihranné, tyče L, tyče L nerovnoměrné), válcované za tepla, 
tažené za studena, popřípadě volně kované. 
Třetí skupinou jsou dráty se stálým příčným průřezem, válcované za tepla, sloužící 
zejména k dalšímu zpracování. 
Čtvrtou velkou skupinou jsou plechy jak se stálým tak i proměnným obdélníkovým 
příčným průřezem, válcované za tepla. 
Pátou skupinu tvoří široká ocel se stálým obdélníkovým příčným průřezem. 
Pásy tvoří šestou skupinu hutního materiálu a jsou typické stálým obdélníkovým 
příčným průřezem, válcované za tepla i za studena. 
Trubky jsou sedmou skupinou a jsou charakteristické dutým příčným průřezem. 
Charakteristika trubek se liší v různých typech provedení (trubka závitová, trubka 
bezešvá, trubka svařovaná) 
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Poslední skupinou jsou tenkostěnné profily s otevřeným nebo uzavřeným průřezem, 
profilované za studena z pásu. Opět rozlišujeme různé typy profilů (profil uzavřený 
obdélníkový, profil L, profil U). [4, str. 38-39] 
Pro každou skupinu platí úplně odlišné vlastnosti těchto materiálů, které by měly být 
také znalostmi (alespoň základními) nákupčího. Tyto vlastnosti se týkají fyzikálních, 
chemických, technologických a mechanických zákonitostí, související s prací s těmito 
materiály. Samotnou výrobou těchto materiálů se pak zabývá průmyslové odvětví 
hutnictví a to se dělí na hutnictví železa a kovohutnictví. [4, str. 18-19] 
Pro nákupní orientaci s hutním materiálem je nezbytná znalost zejména norem 
vlastností materiálů a členění velikostí. U jakostí rozlišujeme třídy 10 až 19, přičemž 
řada těchto jakostí je využívána sporadicky a pracuje se tak se standardními jakostmi 
jako u třídy 11, jakost 11 375, 11 523, 11 600 nebo třídy 12, jakost 12 050. Tyto jakosti 
jsou pouze základním označením, doplňuje se poté atesty (ABS, BV, CCS, DNV, 
ATEST 3.1, ATEST 3.2). Používání materiálů s určitými atesty je záležitostí konstrukce 
a technologie, pro nákup platí znalost alespoň toho, co dané atesty znamenají a jaký 
mají u materiálové položky význam. Rozměrové rozdělení materiálů se liší u každé 
skupiny, kde jiné je členění například u plechů (př. Plech 20x2000x3000), jiné u tyčí 
(př. Tyč L 35x35). 
 
3.1.1. Vnitropodnikové označování hutního materiálu 
Vzhledem k výše uvedeným množstvím variací jakostí, je v interních záznamech firmy 
zavedeno jasné a specifikované označování materiálů, se kterými pracují veškeré složky 
podniku. 
1. Označení základního materiálu: 
Př. materiál: TYČ PLOCHÁ 20X4, JAK. 11 375 
Označení: 1840 2004; 
 kde první čtveřice čísel označuje kmenová data hutního materiálu 
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 druhá čtveřice čísel označuje rozměrové vlastnosti materiálu 
Takto označená materiálová položka může mít jakoukoliv jakost (v tomto případě jakost 
11 375), která je po vložení označovacího čísla do interního IS k dispozici v 
„Základních datech2“. 
 
2. Označení materiálu s atestem: 
Př. materiál: TYČ PLOCHÁ 50X30, ATEST 3.1, CCS 
Označení: 1228C5030; 
 kde první čtveřice čísel označuje položku dle kmenových dat hutního materiálu 
 prostřední písmeno „C“ označuje zkratkou atest CCS 
 druhá čtveřice označuje rozměrové vlastnosti materiálu 
 
3. Označení univerzální materiálové položky s více atesty 
Př. materiál: TYC PLOCHA 90X40, CERTIFIK., ATEST 3.1 
Označení: 1228X9040; 
 kde první čtveřice čísel opět označuje položku dle kmenových dat hutního 
materiálu 
 prostřední písmeno „X“ označuje položku jako univerzální s více atesty 
 druhá čtveřice čísel opět označuje rozměrové vlastnosti materiálu 
Vytvořením univerzálních položek s písmenem „X“ uprostřed podnik předchází 
problémům s tím, že by materiály vstupující do výroby měly špatné atesty vzhledem ke 
kvalitě konečného výrobku. 
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Takto označované materiálové položky mají poté v kmenových datech obsaženy 
veškeré atesty jako CCS, DNV, ABS a další, a proto jsou tyto položky v současné době 
nejvíce využívány a vyžadovány. 
 
3.2. Analýza současného stavu hutního materiálu 
Materiály výše rozdělené a popsané jsou celkovým obrazem o vyskytovaném hutním 
materiálu. Až na malé výjimky jsem v práci pracoval skoro se všemi osmi skupinami 
hutního materiálu. 
Pro své potřeby jsem si rozšířil oněch zmíněných osm skupin na pro mne přehlednějších 
a jasnějších skupin 16, kde 15 z nich tvoří jednotlivé typy materiálů a šestnáctá skupina 
pak zahrnuje zbylý souhrn menšího počtu rozdílných materiálových položek. Jedná se 
tedy o skupiny: 1. plechy, 2. tyče kruhové, 3. tyče ploché, 4. tyče L, 5. tyče L 
nerovnoměrné, 6. tyče šestihranné, 7. tyče čtvercové, 8. trubky závitové, 9. trubky 
bezešvé, 10. trubky svařované, 11. profily uzavřené obdélníkové, 12. profily L, 13. 
profily U, 14. pasy, 15. dráty, 16. zbytek materiálových položek. 
Současný stav materiálových položek, vedených v kusovníku SAP®, čítá 2206 položek. 
Tyto položky jsou zde vedené od roku 2005, kdy firma přešla k tomuto informačnímu 
systému, avšak řada z nich je již velice zastaralých, nepoužívaných, některé z nich jsou 
duplicitní a všeobecně je v kusovníku velká nepřehlednost o materiálových položkách 
hutního materiálu. 
 
3.3. ABC/XYZ analýza 
Na začátku šetření materiálové dispozice hutního materiálu ve firmě si stanovím 
počáteční stav zásob materiálu a jeho periodicitu nakupovaného množství u 
jednotlivých položek. K tomuto kroku využiji kombinaci ABC analýzy s analýzou 
XYZ. 
První zmiňovanou analýzou ABC si rozčlením materiálové položky dle velikosti obratu, 
a to následovně: 
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1. Skupina A: Zde zařadím materiálové položky s nejvyšší spotřebou. Tyto 
položky tvoří zhruba 80% celkové spotřeby hutního materiálu. Z hlediska ceny 
tyto položky zaujímají největší hodnotu v držení kapitálu v zásobách. 
2. Skupina B: Do skupiny B zařadím materiály, které se podílí na spotřebě ve 
výrobě zhruba 15%. S těmito materiály budu dále zacházet dle jejich důležitosti 
vzhledem ke standardizaci buď jako s materiálem A, nebo s materiálem C. 
3. Skupina C: Tuto skupinu zahrnuje nejvyšší počet položek, přičemž maximální 
podíl jednotlivých položek na spotřebě nepřesahuje 5%. Zejména v této skupině 
je velký potenciál při standardizaci. [5] 
Samotné rozčlenění jednotlivých materiálových položek do určitých skupin provedu 
srze informační systém SAP®, který zaznamenává historii nakupovaných položek a 
jejich periodicitu. Tato periodicita nákupu ve vztahu k procentuální spotřebě je 
zaznamenávána za období dvanácti měsíců. Z tohoto údaje budu tedy vycházet: 
 
Tabulka 1: ABC analýza hutního materiálu před standardizací (Zdroj: SAP® šetřeného podniku, dále vlastní 
zpracování) 
ABC analýza 
 Počet položek Hodnota kapitálu v zásobách 
Skupina A (80%) 12 XY,-Kč 
Skupina B (15%) 41 XY,-Kč 
Skupina C (5%) 2153 XY,-Kč 
TOTAL 2206 XY,-Kč 
 
Z výše uvedené analýzy je tedy patrné, že podnik v současné době zadržuje materiálový 
kapitál v položkách hutního materiálu na skladech ve výše XY,- Kč. Tato částka je 
poměrně vysoká a tak je zde velký potenciál ke zlepšení směrem ke standardizaci. 
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Druhou analýzu, kterou využiji je analýza XYZ. Ta slouží k určení struktury spotřeby 
materiálu, tedy určení obrátkovosti nakupovaného materiálu. Dále popíši následující 
rozdělení: 
1. Materiál X: Je materiál s nejvyšší obrátkovostí, nejvíce se používá a jeho držení 
na skladech je nízké. 
2. Materiál Y: Je materiál, jehož spotřeba pravidelně stoupá nebo klesá podle 
vývojových trendů. 
3. Materiál Z: Spotřeba tohoto typu materiálu je nepravidelná, nejde jednoznačně 
predikovat jeho potřebu. 
4. N materiály: U těchto typů materiálů není skladová zásoba a není zde ani 
potřeba po tomto materiálu. 
5. O materiály: U těchto typů materiálu existuje skladová zásoba, avšak není na ní 
požadavek do výroby. [5] 
 
Tabulka 2: XYZ analýza hutního materiálu před standardizací (Zdroj: SAP® šetřeného podniku, dále vlastní 
zpracování) 
  XYZ analýza 
 Počet položek Hodnota kapitálu v zásobách 
Položky X 0 XY,-Kč 
Položky Y 6 XY,-Kč 
Položky Z 526 XY,-Kč 
N položky 1569 XY,-Kč 
O položky 105 XY,-Kč 
TOTAL 2206 XY,-Kč 
 
 
Z předešlé analýzy lze konstatovat, že firma nemá zaveden takový systém dodávek 
materiálů, které by šly okamžitě do výroby, jelikož položky X s největší obrátkovostí 
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neeviduje. Musí tudíž materiály naskladňovat a to firmě přináší náklady související 
se zadržováním materiálu. Dalším důvodem, proč se tyto materiálové položky 
neobjevují v „X“ kvadrantu je ten, že materiály jsou ve společnosti analyzovány 
souhrnně, tudíž například tento hutní materiál nemá až takovou obrátkovost jako 
například některé materiály, používané téměř nepřetržitě (šrouby, dráty, pásky, apod.) 
Potenciál dle analýzy XYZ vidím v položkách „O“, které zadržují kapitál ve výši XY,-
Kč a jsou pro podnik nadbytečným materiálem na skladech. 
Z této analýzy je také jasně patrné, jak podnik vyrábí. Podnik je zaměřen na kusovou 
(zakázkovou) výrobu. To přináší řadu výrobkových variací, množství výrobních 
problémů a komplikací a s tím související nemožnost jasně predikovat nákup zboží „just 
in time“. 
Skloubení těchto dvou výše uvedených a popsaných analýz dostávám souhrnnou 
analýzu ABC/XYZ, která mi ještě více přiblíží aktuální stav materiálových položek na 
skladech s jejich velikostmi obratu a obrátkovostí. Jelikož neeviduji X položky, jakožto 
nejobrátkovější materiály, v interpretaci analýzy se zaměřuji pouze na hodnocení 
ostatních kombinací. 
Kombinace AY a AZ – tyto kombinace mi vypověděly o dvanácti materiálových 
položkách, které se v podniku nejvíce používají. Mají vysokou spotřební hodnotu, a i 
přes relativně nižší obrátkovost lze s těmito materiály počítat jako s nejdůležitějšími 
položkami hutního materiálu. 
Kombinace BY a BZ – materiály nacházející se v těchto kombinacích analýzy označuji 
jako materiály, které mají střední až nízkou možnost predikce potřeby ve výrobě a 
bývají tak z nákupního hlediska opatřovány vzhledem k potřebě do výroby. 
Kombinace CY – tato kombinace má ještě relativně střední možnost predikce spotřeby 
a je orientovaná na materiálovou potřebu z výroby. 
Kombinace CZ – tato kombinace, u které jsem z analýzy zjistil, že zadržuje kapitál ve 
výši XY,- Kč má velký potenciál ke standardizaci. Položky zde obsažené mají nízkou 
možnost predikce spotřeby a i jejich hodnota je velice nízká. Suma kapitálu 
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zadržovaného v tomto kvadrantu je natolik vysoká zejména proto, že položky jsou zde 
ve vysokém počtu 476.   
CN kvadrant – jsou položky, které nezaznamenávají žádné zásoby, avšak jsou zde 
obsaženy v největším počtu 1569. 
CO kvadrant – již výše zmiňovaný kvadrant, který má velký potenciál ke 
standardizaci, zejména proto, že tyto položky, ležící na skladě, nemají potřebu vstupu 
do výroby a zadržují tak kapitál ve výši XY,-Kč 
 
Tabulka 3: ABC/XYZ analýza před standardizací (Zdroj: SAP® šetřeného podniku, dále vlastní zpracování) 
ABC/XYZ analýza 
 X Y Z N O 
A  2XY,- 10XY,-   
B  1XY,- 
 
40XY,-   
C  3XY,- 476XY,- 1569XY,- 105XY,- 
 
 
3.3.1. Základní pojmy procesu nákupu materiálu 
Nákupní strategie podniku vychází z jasného a přesně definovaného souhrnu základních 
pojmů, kterými se nákupčí řídí a o kterých musí mát jasné povědomí, co znamenají. 
Zboží neboli nakupované materiály, jsou výrobky jiných závodů zakoupené závodem, 
s následným účelem předání do výroby k dalšímu zpracování. 
Dodavatel je organizace nebo osoba, poskytující podniku produkt. 
Dodávka je dodání nakupovaného výrobku. 
Poptávka je předběžný nezávazný požadavek na vypracování nabídky dodavatelem. 
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Nabídka je dokument, kterým dodavatel navrhuje podmínky své případné budoucí 
dodávky. 
Objednávka je dokument, kterým podnik závazně objednává a specifikuje požadavky 
na objednávku. 
Audit u dodavatele: s jeho pomocí se ověřuje shoda požadavků na jakost dodávaného 
výrobku, legislativa, atp. 
Dodací doklady jsou dodací list nebo faktura. 
Přepravní doklady jsou doklady přepravní společnosti, které dokumentují přepravu 
zboží. [6] 
 
3.3.2. Obsah objednávky 
Každá objednávka by měla obsahovat následující náležitosti: 
 smluvní strany, kde na jedné straně je prodávající (dodavatel) a na straně druhé 
kupující (odběratel); 
 číslo objednávky; 
 datum objednání; 
 datum dodávky; 
 platební a dodací podmínky dle INCOTERMS 2000; 
 nakupovaný výrobek včetně přesného definování množství, jakosti, ceny, měrné 
jednotky, atd.; 
 v případě speciálního dílce výkres. [6] 
 
3.4. Skladové hospodářství hutního materiálu 
V současné době je hutní materiál v podniku naskladňován v jednom hlavním skladě a 
dvou menších skladech. Speciálně tento materiál nepotřebuje ke svému uskladňování 
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jakékoli výhradní skladovací podmínky, není náchylný například na vlhkost, teplotu 
apod. Proto se pro tyto druhy materiálů využívají sklady venkovní, typické tím, že 
nejsou zastřešené a materiály jsou zde vystaveny přírodním povětrnostním podmínkám, 
rozdělené pouze podle svých určitých druhů. 
1. Hlavní sklad I. 
V hlavním skladě jsou materiály uskladněny a rozděleny podle určitých typů a rozměrů 
na ploše 1750m2. Uložení je zde převážně na paletách typu EUR, u rozměrnějších a 
těžších materiálů pouze na dřevěných podložkách. Součástí tohoto skladu jsou 
příjezdové cesty pro vysokozdvižné vozíky. 
Speciálně tyče všech rozměrů, typů a velikostí jsou zde uskladněny na konzolových 
regálech velikostí 35m x 2m x 4m, kde manipulace s nimi a samotné uskladnění je díky 
těmto regálům velmi praktické. 
 
 
Obrázek 1: Konzolový regál (Zdroj: JP-KONTAKT, s. r. o., dostupné z: http://www.jp-kontakt.cz/regaly/regaly-
skladove/konzolovy-regal-oboustranny.html) 
 
V tomto skladě je k dispozici ještě jeden menší konzolový regál velikosti 35m x 2m x 
2m, který slouží k uskladňování menších materiálů, již ořezaných materiálů vrácených 
z výroby apod. 
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2. Vedlejší sklad I. 
Tento sklad je vytvořen speciálně pro potřeby výroby tím, že je v bezprostřední 
blízkosti vstupu do výroby a jsou zde uskladňovány zejména plechy různých typů a 
rozměrů. Rozměry tohoto menšího skladu jsou 60m2. 
3. Vedlejší sklad II. 
Třetím skladem hutního materiálu je jediný krytý sklad. Tento je umístěn relativně 
mimo hlavní sklady podniku a je přístupný pouze oprávněným osobám. Je tak učiněno 
zejména z důvodu zamezení odcizení a to proto, že v tomto skladu jsou uloženy 
materiály s vysokou hodnotou a to například bronzové, měděné a jiné drahé materiály. 
Rozměrové velikosti těchto materiálů již nejsou velké, sklad je řešen formou dvou 
výškových úložných boxů, jeden s rozměry 3,5m x 4m x 4m a druhý 4,5m x 4m x 3,5m. 
 
Obrázek 2: Regál pro menší hutní materiál (Zdroj: SSM, dosupné z http://www.regaly-sklady.cz) 
 
Manipulace s hutním materiálem je prováděna třemi přepravními vozíky. Prvním je 
elektrický transportní vozík VZV s maximální nosností 4 tuny. Druhým je dieselový 
transportní vozík VZV s maximální nosností 5 tun. A třetím menším vozíkem je 
transportní vozík VZV s maximální nosností 1,2 tuny. 
 
3.5. SIPOC diagram 
Závěrem analýz materiálu navrhuji skrze SIPOC diagram přehledné a jasné definování 
průběhu výrobního procesu, kde budu zkoumat speciálně hutní materiál a jeho 
specifickou funkci a tok podnikem. 
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SIPOC diagram chronologicky zobrazuje proces a poskytuje základ pro jeho definování. 
„Zejména zobrazuje vztah dodavatel – proces – zákazník s popisem vstupů a výstupů 
procesu, vymezením hranic procesu a popisem požadavků na proces“. [7, str. 179 - 181] 
 
 
Obrázek 3: SIPOC diagram (Zdroj: vlastní zpracování, dle [6, str. 181]) 
 
Tento diagram jasně vymezuje, kdy hutní materiál vstupuje do procesu výroby 
v podniku, jaký jsou na tento proces kladeny požadavky a jaký výsledný produkt 
z procesu vzniká. Je zde jasně definováno, jaké procesy se se surovým materiálem musí 
podstoupit a s jakými jinými výrobními procesy je v návaznosti tak, aby se mohl vyrobit 
finální výrobek pro další postup výroby generátoru. 
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4. VYTIPOVÁNÍ TEORETICKÝCH PŘÍSTUPŮ PRO 
ŘEŠENÍ 
4.1. Supply chain management 
Supply chain management (dále SCM) můžeme charakterizovat jako řízení 
dodavatelského řetězce v podniku. Úkolem SCM je spravovat materiálový tok do 
podniku, uvnitř něho a ven z něj tak, aby bylo zajištěno co nejefektivnější, bezchybné a 
poruchám odolné zajištění požadavků koncových zákazníků. 
Do procesu řízení dodavatelského řetězce je zakomponován v podniku oddělení nákupu, 
výroby a odbytu. Nákup je úzce spojen s řízením výrobního procesu a na ten zase 
navazuje přesnost a včasnost distribuce. Celý tento řetězec musí být flexibilní vzhledem 
k zákazníkovi. Podnik tak musí brát ohled na optimalizaci celého tohoto řetězce, jen tak 
potom může uspokojit přání zákazníků při velkém výběru, malých nákladech, dobré 
kvalitě a lepší nabídce daných služeb. [8, str. 335-338] 
 
Obrázek 4: Interní a externí dodavatelský řetězec (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
4.1.1. Role nákupu v podniku 
„Nákup se řadí mezi nejdůležitější články podniku a představuje funkční činnost, kterou 
začíná transformační proces v něm probíhající“. 
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Oddělení nákupu má v podniku na starost mnoho důležitých aspektů, které značně 
ovlivňují firemní procesy. Základní funkcí útvaru nákupu podniku je efektivní 
zabezpečení předpokládaného průběhu výrobního i nevýrobního procesu surovinami, 
materiálem, službami. Tyto potřeby však musí být zabezpečeny nejen z hlediska 
množstevního a včasného, ale také pro podnik velmi důležitého hlediska nákladového, 
kvalitativního a oblastně - místního. 
Nároky na oddělení nákupu tak kladou na kompetentní zaměstnance tyto požadavky: 
 Přesně a včasně zjišťovat budoucí potřeby materiálu – úzká spolupráce 
s výrobou a sklady; 
 Na základě zjištěné potřeby zajišťovat optimální zdroje (materiály, služby, 
suroviny); 
 Úzce spolupracovat se sklady a co nejefektivněji a hospodárně využívat 
naskladněný materiál – řídit materiálový tok podniku; 
 Nakupovat materiál od prověřených dodavatelů, v kvalitě odpovídající 
certifikátům a ISO normám a za odpovídající cenu; 
 Operativně a rychle řešit materiálové nedostatku v průběhu výrobního procesu; 
 Hlídat termíny dodání v závislosti na potřebě výroby tak, aby nedocházelo 
k narušení výrobního procesu. [9, str. 16-18] 
 
4.1.2. Výroba podniku 
Hlavní funkce výroby je tvůrčí proces, který má za cíl transformovat vstupní prvky na 
výsledný produkt. Přitom výrobní proces dává konečnému výrobku jistou přidanou 
hodnotu pro zákazníka. Výroba je proces, který pro podnik znamená centrální oblast. 
Opět je zde návaznost na nákup, kdy výroba transformuje objekty, které byly nákupem 
obstarány a které budou pomocí odbytu zprostředkovány odběrateli. [8, str. 209] 
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4.1.3. Role odbytu v podniku 
Odbyt se zaobírá v podniku výstupní rolí předání zboží poptávajícímu zákazníkovi. 
Úkolem odbytu je dát k dispozici svůj potenciál, aby vyhověl pomocí konečného 
výrobku požadavkům odběratelů. „Jde o službu, která poskytuje zboží a jeho použití na 
základě potřeb trhu“. [8, str. 210] 
 
4.2. Skladové hospodářství a řízení zásob 
Zásoby jsou prvky výrobních organizací, které již byly vyrobeny nebo nakoupeny, ale 
nebyly spotřebovány. Zásobami myslíme v prvém stupni suroviny, pomocné 
materiály, paliva, polotovary, nářadí a obaly, které vstoupily do podniku s určitými 
jinými materiály. V druhém stupni je zásobami myšleno množství doposud 
rozpracované výroby, které doposud nebylo ve výrobním procesu dokončeno. Třetím 
stupněm zásoby je zásoba hotových výrobků. 
Je nezbytné sledovat zásoby, jakožto činitele, který ovlivňuje hospodářský výsledek 
podniku. Stanovení optimální výše zásob je důležitým rozhodnutím ve vztahu k vázání 
kapitálu v materiálu na skladu na straně jedné, a taky k dostatečnému množství 
optimální výše zásoby vzhledem k výrobě na straně druhé. 
Z Japonského hlediska jsou zásoby příčinou problémů v podniku, a tak by se firma měla 
snažit o co nejmenší vázání kapitálu v zásobách. Kde nejsou zásoby, není třeba také 
řídit jejich pohyb a výši. Šetří se skladovací plochy Avšak na straně druhé, nevýhodou 
tohoto přístupu je fakt, že nemáme – li dostatek zásob pro výrobu, výroba se zastaví a 
ztráty jsou poté vyšší, než vázání kapitálu v pojistných zásobách. Úkolem managementu 
každého podniku by mělo být stanovení co možná nejoptimálnější výše zásob, avšak 
ideálního stavu je vždy velice těžké dosáhnout. [10, str. 67-68] 
Zásoby můžeme dělit podle několika kritérií: 
 Běžná (obratová) zásoba – část zásoby, která kryje potřeby v období mezi 
dvěma dodávkami 
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 Pojistná zásoba – kryje odchylky od plánované spotřeby, délky dodávkového 
cyklu a výše dodávky, pokud přesáhnou hladinu minimální zásoby 
 Technická zásoba – by měla krýt potřebu při nezbytných technologických 
úpravách materiálu 
 Sezónní zásoba – umožňuje krýt spotřebu, pokud např. dodání surovin je možné 
pouze během krátkého období  
 Havarijní zásoba – tvoří se v důležitých provozech tak, aby doplněním této 
zásoby došlo co nejrychleji k obnově výrobního procesu 
 Maximální zásoba – nejvyšší stav zásob při dané dodávce 
 Minimální zásoba – stav zásoby před novou dodávkou [11, str. 63-66] 
 
4.3. Logistické technologie v zásobování 
Logistické technologie jsou typické pro výrobní podnik a jemu odpovídající vstupní 
část, tedy zásobovací oddělení. Tyto technologie mají značný vliv na efektivitu průběhu 
dalších procesů, ať už zásobovací činnosti, efektivitou výroby, tak i tvorby přidané 
hodnoty a vytváření zisku. [12, str. 30] 
4.3.1.  Just-in-time 
Jedná se o nejznámější a nejrozšířenější logistickou technologii, díky níž může podnik 
dostat značnou konkurenční výhodu. Tato metoda může být aplikována v zásobovací, 
distribuční a výrobní části dodavatelského řetězce. Metoda Just in time (JIT) spočívá 
v uspokojování materiálových potřeb výroby „právě včas“.  
Tato metoda je založena na eliminaci ztrát, a to jednak finančních, ve formě zásob, a 
také ztrát časových. Princip metody JIT spočívá v nalezení ideální časové délky mezi 
časem na výrobu a česem na realizaci. Čas na realizaci se měří od započetí výroby až po 
obdržení platby za výrobek. Čím je tento čas kratší, tím je výroba efektivnější. Princip 
metody JIT je, že materiál, součástky a komponenty jsou vyráběny, připravovány a 
montovány až ve chvíli, kdy je výkonná jednotka potřebuje. V metodě JIT se dodávají 
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malá množství materiálu, v přesně dohodnutých a dodržených termínech, dodávky jsou 
velmi časté. [12, str. 31] 
 
4.3.2. Just-in-case 
Tato metoda je založena na uplatnění systému optimálních dodávek se skladováním. 
Just in case (JIC), využívá propočtů z optimalizačních metod, které navazují na teorii 
řízení zásob. Tyto zásoby se snaží být nákladově optimální. Oddělení nákupu využívá 
metodu JIC jako volbu optimální velikosti dodávky, kdy porovnává náklady na dodání 
s náklady na skladování daného materiálu. 
Vzorec pro výpočet optimální velikosti dodávky: 
             √
      
  
 
Kde:  Nd – náklady na dodávku 
 Ns – náklady na skladování 
 M – potřeba materiálu (období) [12, str. 33-34] 
 
4.3.3. Quick Response 
Metoda Quick Response (QR) slouží k maximalizaci efektivnosti dodavatelského 
řetězce, prostřednictvím snížení nákladů na zásoby. QR vychází z jasné identifikace 
poptávky po výrobku prostřednictvím informačního systému a implementace 
skladového hospodářství na systém čárových kódů. Tím je celý proces optimalizován a 
urychlen, jsou zkráceny dodávkové cykly a zlepšeny jakosti dodávek. 
Hlavní předpoklady pro QR systém: 
 Krátké časové horizonty; 
 Dostupné informace o aktuálním stavu zásob; 
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 Logistické sítě rychlé přepravy; 
 Partnerské vztahy s dodavateli. [12, str. 35] 
 
4.3.4. Konsignační sklad 
Konsignační sklad je jisté přenesení zodpovědnosti za sklad na dodavatele. Jedná se o 
model Vendory Managed Inventory (VMI), kdy dodavatel na základě informací od 
odběratele rozhoduje o množství zboží v konsignačním skladu a periodicitou dodávek. 
Konsignační sklad je držen v daném podniku na účet dodavatele pro konkrétního 
odběratele, platba za odebraný materiál probíhá až tehdy, kdy se materiál opravdu 
použije ve výrobě. Konsignační sklad musí mít jasně vymezený prostor, kde může 
dodavatel kontrolovat zacházení s jeho materiálem. 
Implementace VMI systému stojí na čtyřech základních krocíh: 
1. Pochopení cílů VMI všemi zúčastněnými stranami 
2. Pochopení „fair business“ 
3. Integrace procesu VMI prostřednictvím výměny dat 
4. Stanovení ukazatelů pro monitorování průběhu projektu 
 
4.4. Proces standardizace 
Proces standardizace je podniková snaha o sjednocení množství variant řešení postupů, 
prvků vstupujících do výrobního procesu, prvků z výrobního procesu vystupujících a 
dalších činností souvisejících s procesem podnikových kroků. 
Cílem každé firmy při standardizaci by tak mělo být účelné sjednocení prvků, snížení 
rozmanitosti, nahodilostí tak, aby firma dostala soubor norem a standardů, se kterými 
bude pracovat a na kterých bude v každém stupni podnikové hierarchie zacházeno. 
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Při standardizaci je třeba uplatňovat orientaci na reálné a perspektivní ekonomické 
řešení, v kombinaci s analýzami jednak trhu a jednak vlastních silných a slabých 
stránek. Východiskem standardizace ve firmě by mělo být určení podnikových 
standardů, které bude využívat celá firma. V praxi by tak mělo být dosaženo stavu, kdy 
určitému materiálu je určen standard, kolik je ho potřeba na určitý výrobek. To je 
důležité nejen pro výrobní sektor, ale také pro oddělení nákupu, aby vědělo, kolik je 
možno materiálu objednávat, tak aby bylo minimalizováno skladové držení materiálu. 
Určení standardu je ve finále důležitý pro kalkulaci nabídkovou a výslednou. [13, str. 
71-74] 
V souvislosti se standardizací můžeme hovořit také o jakémsi přechodu podniku na tzv. 
štíhlý koncept. Štíhlý koncept je filozofie zdokonalování procesů, kterým se firmy 
rozvíjí. Jde o zeštíhlení všech vnitropodnikových procesů v čase, a to od okamžiku 
převzetí objednávky od zákazníka, přes dodavatelské procesy, výrobu až k okamžiku, 
kdy za zakázku vyinkasujeme peníze. 
Ve štíhlém konceptu podniku se využívají metody jako 5S, jidoka, týmová práce, 
kaizen, kanban, VSM a další. [13, str. 52-53] 
 
4.4.1.  Konstrukční standardizace 
Provedením konstrukční standardizace by měl podnik docílit snížení počtu vyráběných 
součástí a zefektivnění tak jeho výroby. Je třeba setřídit výrobky tak, aby bylo možno 
provést také standardizaci technologických postupů a organizačního řešení výrobního 
procesu.  
Prvním krokem konstrukční standardizace je vytvoření standardu součástek. Je 
nezbytné snížit počet používaných součástí, konstrukčních prvků a vytvořit standardní 
řady těchto prvků. Veškeré tyto změny však musí být nezbytně prováděny za 
předpokladu neměnnosti konečných výrobků vzhledem k požadavkům zákazníků. 
V praxi to znamená vytvořit konstrukčně technologický třídník součástí, kde na základě 
míry shod a růzností jasně vytřídit vstupní prvky podle funkčních a výrobních znaků. 
Prvky je třeba třídit a zúžit jejich počet podle tvarů, rozměrů, jakostí, způsobu 
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opracování apod. Tuto standardizaci je nezbytné provádět ve spolupráci s konstrukcí a 
technologií, je-li možno určité materiální prvky nahrazovat duplicitními prvky 
s nepatrnými odchylkami. [8, str. 77-78] 
Takovouto standardizací je ve finále docíleno značné úspory v nákladech spojených 
jednak s materiálním držením na skladech, ale také úspory nákladů u konstrukce, 
technologie a přípravě programů pro programově řízené stroje (CNC stroje). 
 
4.4.2.  Materiálová standardizace 
Tato metoda moderního řízení nákupu obsahuje jasně definovaný uspořádaný, 
optimalizovaný a závazný výběr jednotlivých prvků materiálu, nářadí, nástrojů a 
přípravků.  
Nákupčí v podniku se tak musí snažit nalézt optimální výběr činitelů, aby odpovídaly 
vývoji trhu, technologickým a jakostním požadavkům na straně jedné, a tomu 
odpovídající hospodárnosti při nákupu, skladování na straně druhé. Tato standardizace 
poté vede k řadě zlepšení uvnitř výrobního procesu: 
 Zlepšení možností technické přípravy výroby; 
 Zefektivnění zajištěnosti výroby materiálem, nářadím a dalšími přípravky; 
 Snížení nákladů; 
 Zlepšení dodavatelsko – odběratelských vztahů; 
 Jasnější přehled o materiálové dispozici, evidenci a inventarizaci. 
Při materiálové standardizaci se vychází z analýzy spotřeby materiálu a nákladů 
materiálového hospodářství. Děje se tak ve dvou fázích. 
V první fázi se provádí výběr dle tvarů a jakosti materiálových prvků. Vyřazují se 
prvky, kde je zjištěno malé množství spotřeby a je tak i očekáváno i do budoucna. 
Vyřazují se také prvky, kde jejich nákup je značně nevýhodný z hlediska marží 
dodavatele, dále prvky, které již neodpovídají konstrukčním a technologickým 
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požadavkům výroby a materiálové prvky, které mají již nežádoucí potřebu vstupu do 
výrobního procesu. 
V druhé fázi se prvky zužují podle velikosti a rozměru materiálových prvků. T této 
fázi se porovnává struktura spotřeby určitých rozměrově rozdílných prvků a možným 
jednotným nahrazením. Děje se tak v závislosti na skladovacích možnostech, 
skladovacích nákladech a nákladech manipulace s materiálem. [8, str. 99-100] 
 
4.5. ABC/XYZ analýza 
Při řízení skladového hospodářství a nákupního systému podniku řešíme problematiku 
optimálního držení zásob a periodicitu dodávek materiálu. Abychom mohli jasněji 
identifikovat tyto potřeby podniku, musíme nějakým způsobem zanalyzovat současný 
stav. 
Jednou z možných analýz stavu zásob a držení kapitálu v nich je analýza ABC. ABC 
analýza je založena na Paretově zákonitosti. Toto pravidlo říká, že 80% důsledků 
vyplývá z 20% příčin. Pravidlo přenesené do podnikové kultury může znamenat, že 
malá část položek představuje většinu hodnoty spotřeby, malá část zásob může 
znamenat velkou nákladovou hodnotu nebo že malý počet dodavatelů zajišťuje firmě 
velké množství dodávek. [10, str. 192] 
Materiálové položky jsou v ABC analýze klasifikovány z hlediska roční hodnoty 
spotřeby nebo zásoby na skladě. Po zvolení třídícího kritéria jsou položky rozděleny do 
tří skupin: 
Skupina A – jedná se o několik zásadních druhů materiálu, který se podílí značnou 
měrou na spotřebě.  U této skupiny je nezbytné ponechání pojistné zásoby vzhledem 
k opakované spotřebě a důležitosti těchto materiálů.  
Skupina B – sledování těchto položek je pro podnik taktéž důležité, ovšem oproti A 
skupině již méně 
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Skupina C – jedná se zpravidla o největší množstevní zastoupení prvků, avšak položky 
zde zastoupené mají nepodstatný podíl na spotřebě. Pojistná zásoba je zde určena 
odhadem. [10, str. 197] 
Metoda XYZ je doplněním ABC analýzy a měla by být kombinována právě s touto 
analýzou. XYZ analýza rozděluje materiálové položky do skupin podle toho, jak lze u 
jednotlivých skupin předpovědět budoucí potřebu. Přesnost předpovědi je označována 
jako vysoká, střední a nízká jistota prognózy. [8, str. 127] 
 
Tabulka 4: Kombinace ABC/XYZ analýzy (Zdroj: interní materiál XY) 
 
 
  
38 
 
5. TVORBA NÁVRHU UPLATNĚNÍ STANDARDIZACE 
V této části práce se budu zabývat samotnou standardizací hutního materiálu, jejími 
postupy a užitými metodami. Východiskem bude jasně definovaný cílový výsledek 
standardizace, ze kterého budu vycházet v dalším průběhu práce. 
Z předchozích kapitol práce je jasně patrný účel a předmět standardizace. Analýzou 
hutního materiálu jsem zjistil, že v počátečním stavu před standardizací čítá kusovník u 
hutního materiálu 2206 položek v šestnácti materiálových kategoriích. Proces 
standardizace jsem si rozdělil kvůli detailnosti a lepší přehlednosti do několika fází. 
 
5.1. I. fáze standardizace 
Cíle I. fáze: Rozčlenění dat 
  Rozměrové rozdělení 
  Seřazení dle jakostí 
 
V první fázi standardizace jsem si rozdělil kmenová data hutního materiálu do 
podskupin, zaměřených na určité příbuzné materiálové položky. Původní data hutního 
materiálu byla krajně nepřehledná, položky se zde míchaly a proto jejich vytřízení bylo 
nezbytným prvním krokem vůči dalšímu postupu. 
Velice nepřehledné bylo taktéž rozdělení materiálových položek dle rozměrů. Rozměry 
jsem tedy setřídil vzestupně dle např. průměrů, délek, tloušťek apod. 
Dalším bodem bylo již rozdělená data postupně seřadit podle jakostí obsažených 
v jednotlivých materiálových kategoriích. Tyto jakosti se lišily v závislosti na 
materiálových skupinách, avšak množství různých jakostí bylo skoro u všech materiálů 
značně vysoké. V původní podobě se objevovalo u jednotlivých materiálových položek 
od dvou do 39 různých druhů jakostí materiálů. Dalším problémem zde bylo doplnění 
jakostí nejrůznějšími certifikáty a atesty. Taktéž tyto jsem musel rozdělit a rozčlenit. 
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5.2. II. fáze standardizace 
Cíle II. fáze:  Kontrola duplicit položek 
Ověření historické aktivity položek 
  Ověření skladových zásob položek 
 
Tato fáze standardizace se již zabývala jednotlivými položkami, jejich použitelností a 
potřebou. Procházení množství položek a jejich sledování bylo velmi zdlouhavé a 
pracné, ovšem pro dosažení cílového stavu standardizace nezbytné. 
Prvním krokem bylo nalezení duplicitních položek, kde některé z nich měly skladové 
množství materiálu na obou položkách, pouze jinak označených, avšak z pohledu 
materiálu jako takového naprosto totožných 
 
Obrázek 5: Příklad duplicitní položky (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Po prozkoumání položek z hlediska duplicitnosti jsem se zabýval historickou aktivitou 
jednotlivých položek v kombinaci se skladovou zásobou položky. Stanovil jsem si 
následující postup: 
1. Ověření historické aktivity položky – nebyla-li z historického pohledu 
zaznamenána aktivita v systému SAP, byla položka neaktivní a potencionálně 
navržena k výmazu. 
2. Položku neaktivní, vyšlou z bodu 1 jsem následně ověřil z pohledu skladové 
zásoby. Byla-li položka neaktivní, čili se s ní v dlouhodobějším horizontu 
minimálně deseti let nepracovalo a neměla - li ani skladovou zásobu, navrhl 
jsem takovou položku k výmazu. 
Název položky ABC analýza měrná jednotka XYZ analýza Popis
PLECH 1 X 1250 X 2500, JAK. 11 331.21 C KG N návrh na výmaz, duplicita 
PLECH 1X1250X2500, JAK. 11 331.21 C KG N
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3. Položky neaktivní, avšak ze skladového pohledu mající zásobu jsem ponechal 
k dalšímu budoucímu přezkoumání. 
 
5.3. III. fáze standardizace 
Cíle III. fáze:  Standardizace jakostí a atestů 
Stanovení rozměrové standardizace 
 
V této fázi již byla zahájena spolupráce s dalšími složkami podniku. Zejména jsem zde 
spolupracoval s oddělením technologie, které mnou navržené změny hodnotilo 
z technologicko-funkčního hlediska. Dále zde byla spolupráce s konstrukcí, která mé 
návrhy konstrukčně posuzovala a také hodnotila změny z hlediska možnosti záměny 
jednotlivých komponent. Třetím významným oddělením, které také zasahovalo do 
procesu standardizace, bylo skladové oddělení, které navrhovalo možné změny, jak je 
vidělo ze svého pohledu, mým úkolem pak bylo navrhované změny standardizace 
posoudit a zkonzultovat s výše uvedenými složkami konstrukce a technologie. Veškeré 
návrhy, opatření a průběžné výsledky byly kontrolovány a hodnoceny mateřským 
oddělením nákupu. 
Prvním krokem této fáze byl výběr vhodných materiálů na základě vyčlenění a oddělení 
jakostí. Jak již bylo zmíněno v I. fázi, určité materiálové skupiny obsahovaly veliké 
množství jakostních rozmanitostí a v kombinaci s nejrůznějšími atesty a certifikacemi 
byla tato stránka materiálového rozdělení velice nepřehledná.  
Standardizací jsem v této fázi u určitých materiálových skupin značně snížil tento počet 
jakostních diferenciací, jenž po konzultaci zejména s konstrukcí nebude mít dopad na 
konečný výrobek (změna jakosti nebude mít dopad na kvalitu výrobku). Mnoho jakostí 
z jejich pohledu se v dnešní době ani nevyužívá a je i v jejich zájmu tento počet 
diferenciací pro snadnější práci redukovat a nahradit standartními jakostmi. 
Vyčlenil se tedy jakostní standard, kdy se z až 39 možných jakostních variací vyčlenil 
na následující standard preferovaných jakostí. Jakosti 11 300, 11 320, 11 375, 11 500, 
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11 523, 11 600, 11 700, 12 010, 12 020, 12 040, 12 050, 12 050, 19 436, 19 312 se tedy 
staly standardy pro určování kvality materiálů, bývají různě doplňovány atesty 3.1, 3.2, 
což značí vyšší kvalitu u dané jakosti, avšak standardně se počet snížil až o 35%. 
Tato standardizace ještě v podniku není dokončena a je zde potenciál k dalším 
redukcím, ovšem toto bude šetřením do budoucna. 
Druhým krokem této fáze bylo standardizovat rozměry jednotlivých materiálových 
položek. Velký potenciál zde byl u skupiny plechů, kde se na začátku pracovalo 
s velkým rozměrovým rozpětím.  
Plechy v podniku slouží z výrobního hlediska primárně k tomu, že se z nich vypalují 
různě velké kusy, které teprve poté vstupují do výroby. Takto rozvržené kusy se 
předpřipraví na jednotlivý plech skrze pálící plán a nepoužité zbytky plechu jdou do 
šrotace. Potenciál zde byl zejména díky tomu, že pálící plány byly sestavovány nešetrně 
a nehospodárně, zbývaly poté velké kusy ke šrotaci a proto se zde dalo lépe navrhnout 
standardní rozměry preferovaných plechů. 
Na začátku byly plechy různých tlouštěk v rozměrech: 535x765mm, 600x2000mm, 
800x2000mm, 900x1720mm, 940x3175mm, 1000x2000mm, 1000x4000mm, 
1250x2500mm, 1250x5000mm, 1260x1260mm, 1370x2620mm, 1500x3000mm, 
1500x6000mm, 1700x4200mm, 2000x3000mm, 2000x6000mm, čili šestnácti 
rozměrových variací. V kombinaci s velkým množstvím tlouštěk plechů se jednalo a 
jasný potenciál ke standardizaci. 
Plechy jsem následně ve spolupráci s ostatními složkami navrhl na standardizaci těchto 
rozměrů, kde jsem ponechal pouze rozměry 1500x2000mm, 1500x3000mm a 
2000x3000mm. U materiálů, kde nebyla rozměrově jiná varianta ke standardizaci, byl 
ponechán původní rozměr, avšak i tyto materiály by do budoucna měly být nakupovány 
ve standardních rozměrech. Dle pálících plánů zde nebude problém vypálit největší 
možné kusy a značně se snížila variace rozměrů, a to o necelých 19%. 
Rozměrová standardizace u dalších materiálů mimo plechy by v současné době nebyla 
z ekonomického hlediska natolik rentabilní a zabralo by mnoho dalších měsíců 
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zkoumáním možného potenciálu pro standardizaci. Toto nebylo v rámci mé diplomové 
práce možné, proto jsem se rozměrovou standardizací zaměřil pouze na plechy. 
 
5.4. IV. fáze standardizace 
Cíle IV. fáze:  Standardizovat materiálové označení 
  Sjednotit normy, jejich označení, označení certifikací 
 
Touto poslední fází jsem navrhl jednotné označení materiálů, které bylo v původním 
stavu značně rozdílné. U materiálových položek nebylo vždy standardně stejné označení 
norem a certifikací.  
 
Obrázek 6: Příklad rozdílného označování jakostí materiálů (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Jak je z předchozího obrázku patrné, v kusovníku bylo používáno jak ČSN označování 
jakostí materiálů, tak EN označování. Mým návrhem na standardizaci je jasně vyčlenit 
pouze jedno označení, nejlépe modernější podobu EN normy. 
 
Obrázek 7: Příklad rozdílných popisů materiálů (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Posledním návrhem ke standardizaci bylo sjednocení označení názvů, diakritiky a 
celkové sjednocení označování materiálových položek. Uplatnění takové standardizace 
je pak při filtraci materiálových položek, kde například tím, že je někde uváděna čárka 
mezi názvy a někde ne, se nevyfiltrují všechna potřebná data. Zdánlivě takovéto 
maličkosti je třeba také standardizovat, neboť velice usnadní práci jak nákupčím, tak 
Název položky ABC analýza Měrná jednotka XYZ analýza Popis
TYC PLOCHA 70X25, S355J2G3 C KG N návrh na změnu označení jakosti
TYC PLOCHA 70X30, JAK. 11 523 C KG N
Název položky ABC analýza Měrná jednotka XYZ analýza Popis
PLECH 4,0X1500X3000, ATEST 3.2, GL C KG N Změna označování rozměrů
PLECH 4X2000X3000, ATEST 3.2, GL C KG N
PLECH 4,0 X 1500 X 3000, ATEST 3.2, GL C KG N Změna označování rozměrů
GROBBLECH 35X2000X3000, WAZ 3.2 - BV C KG N Návrh na přejmenování
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konstruktérům a technologům, pracujícím s těmito daty. Taktéž záměna označení 
českých a německých názvů není žádoucí, jak je patrno z předchozího obrázku. 
 
5.5. Následná ABC/XYZ analýza 
Vlastní standardizace zredukovala počty položek v kusovníku, avšak teprve důkladnou 
analýzou dostanu potřebné informace o tom, jaké položky jsou pro podnik co do 
pravidelnosti potřeby nákupu nejdůležitější a které z hlediska standardizace byly 
v porovnání s původní analýzou před standardizací položkami zbytečnými. 
Tuto analýzu jsem provedl stejně jako analýzu před standardizací za pomocí 
informačního systému SAP®, který generuje historickou aktivitu položek. Jako zdroj 
pro tuto analýzu jsem použil data (položky hutního materiálu), která mi zbyla po 
odečtení položek k výmazu a nahrazení. 
V této následné analýze jsem tedy pracoval s 1441 položkami hutního materiálu a 
výsledky analýzy jsou znázorněny porovnáním následujících tabulek před a po 
standardizaci. 
ABC/XYZ analýza před standardizací 
 X Y Z N O 
A  2XY,- 10XY,-   
B  1XY,- 
 
40XY,-   
C  3XY,- 476XY,- 1569XY,- 105XY,- 
 Tabulka 5: Porovnávací tabulka ABC/XYZ analýzy před a po standardizaci (Zdroj: vlastní zpracování) 
ABC/XYZ analýza po standardizaci 
 X Y Z N O 
A  2XY,- 10XY,-   
B  1XY,- 
 
32 XY ,-   
C  3XY,- 421 XY ,- 778 XY ,- 94 XY ,- 
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Z této analýzy je na první pohled patrné, že největší úbytek položek byl u položek „N“, 
čili u položek, které nemají skladové zásoby a ani nemají potřebu k objednání za 
posledních 12 měsíců. Tyto položky jsou pro podnik vcelku nepotřebné, takže ani jejich 
úplné vymazání, nebo alespoň přesunutí do složky nepoužívaných materiálů by nemělo 
mít vliv. 
Nejvíce standardizace dle analýzy ovlivnila položky „Z“ dle XYZ analýzy a to jak ve 
vyšší „B“ spotřební hodnotě, tak i v zanedbatelné „C“ spotřební hodnotě. U těchto 
položek byla standardizace nejvíce přínosná a vyšla z ní největší možná úspora 
v nezadržování těchto materiálů na skladě. 
U položek „O“, tedy těch, které mají skladovou zásobu, ale není na ně předepsaná 
potřeba za posledních 12 měsíců, standardizace vytřídila 11 položek, které sice ušetřily 
podniku určitý kapitál, avšak celkově s těmito položkami je možnost ještě mnohem 
větší úspory, jak bude popsáno níže. 
 
5.6. Souhrnné výsledky standardizace 
Předešlými čtyřmi kroky postupu standardizace jsem docílil značných výsledků a úspor, 
které nyní blíže rozeberu. 
1. Z celkového počtu 2206 materiálových položek jsem dosáhl redukce o 34,7%. 
Počet položek, které jsem navrhl k výmazu nebo nahrazení jinou položkou 
dosáhl čísla 765 z již zmíněných původních 2206. 
Tento počet vzhledem k počátečnímu velkému objemu dat nemusí být konečný, čili je 
zde potenciál k dalším úsporám a opatřením. Množství rozměrových rozmanitostí a i 
přes standardizaci stále vysokou rozmanitost atestů a jakostí může být podnětem k další 
následné standardizaci. Avšak v současné době je výsledek standardizace velmi 
přijatelný a užitečný. 
2. Mezi další východisko standardizace řadím konečnou kalkulaci možných úspor 
z držení zbytečných materiálových položek na skladě. Tuto úsporu jsem vyčíslil 
na XY,-Kč. Níže blíže popíšu proces kalkulace úspor. 
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Celkové úspory jsou výpočtem součtu pořizovacích cen materiálů. Tyto hodnoty jsou 
zaznamenávány v informačním systému SAP® a z výsledků standardizace jsem si jej 
vykalkuloval následujícím způsobem. Z počátečních kmenových dat jsem si vyfiltroval 
pouze ty, které navrhuji k výmazu nebo nahrazení a přes transakci XY v SAP® jsem si 
vyjel celkovou kalkulaci jednotlivých materiálových skupiny hutního materiálu. Tyto 
úspory jsou popsány v následující tabulce. 
 
Tabulka 6: Kalkulace úspor jednotlivých skupin po standardizaci (Zdroj: vlastní zpracování) 
 PLECHY TYČ 
KRUHOVÁ 
TYČ 
ČTVERCOVÁ 
TYČ 
PLOCHÁ 
TYČ 
6HR 
TYČ L TYČ L 
nerovn. 
Současná 
vázanost 
kapitálu v 
nepotřebných 
položkách 
XY,-Kč XY,-Kč XY,-Kč XY,-Kč XY,-Kč XY,-Kč XY,-Kč 
CELKEM XY,-Kč 
 
 
Z tabulky je patrné, že standardizace se z ekonomické stránky úspor podniku dotkla 
pouze sedmi skupin z původních 16-ti. To neznamená, že ostatních skupin hutního 
materiálu se standardizace netýkala. Pouze u zbylých devíti skupin se v závěrečné 
kalkulaci po standardizaci neobjevily materiály, které by podnik zadržoval na skladě, 
tím vlastně v těchto zbylých položkách nevázal kapitál. 
Největší potenciál pro úspory podniku vykazují jednoznačně plechy, pro které budu 
v dalších částech práce navrhovat nový, efektivnější nákupní model. Zejména tyto 
položky jsou pro podnik potenciálně nejvíce zajímavé. 
3. Posledním ekonomickým ukazatelem standardizace je možná úspora z držení 
kapitálu v tzv. „O“ položkách. Tyto položky po standardizaci vykazují stále 
hodnotu kapitálu v jejich držení ve výši XY,-Kč. Jejich počet se sice snížil a to o 
11 položek, nadále však na skladech zadržují poměrně vysoký kapitál. 
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Je na dalším posouzení použitelnosti těchto materiálových položek vzhledem k jejich 
zadržování na skladech. Tyto položky mohou být pro podnik na jednu stranu důležité 
vzhledem k výrobní orientaci zakázkové výroby podniku jednou za delší období, na 
stranu druhou by si podnik měl určit, a to zejména oddělení nákupu, zda tyto materiály 
nenakupovat jednorázově s potřebou do výroby a zbytečně je tak nezadržovat na 
skladech. 
Dalším důvodem zbytečnosti zadržování těchto položek je jejich zbytečné zabírání 
skladů. V současné době tyto „O“ položky zabírají v součtu všech skladů zhruba 
94,18m
2. Toto číslo bylo sestaveno kvalifikovaných odhadem oddělení skladu dle 
podkladů o množstvích zadržovaného materiálu u těchto položek. 
Lze jen stěží odhadnout cenu skladovací plochy, kterou firma má. Určitě by se do této 
ceny dala zakomponovat výstavba skladů, správa, zaměstnanci, údržba, energie a další. 
Samotná hodnota by ovšem byla nepřesná a proto jí zde ani neuvádím. Ovšem úspora 
na skladech z hlediska zadržované plochy je nepopiratelná. 
4. Mezi neekonomické výsledky řadím zjednodušení práce jednak pro konstrukci, 
která předepisuje materiály určitým výrobkům, technologii pro zjednodušení 
predikce výrobního procesu vzhledem k užšímu okruhu materiálu. Třetí velmi 
důležité oddělení je nákup, kterému práce s menším objemem dat urychlí, 
usnadní a zefektivní proces nákupu materiálu. 
I zúžení počtu položek v systému SAP® je žádoucí pro celou firmu. Správa tohoto 
systému je velmi nákladná a to, že bude firma disponovat menšími daty s jasnějším a 
přehlednějším rozdělením, je jistě úspora pro podnik. Takovouto úsporu lze jen těžko 
vyčíslit. Mohou se do této úspory zakomponovat prodlení při načítání dat ze systému u 
konkrétních zaměstnanců, kde načtení velkého objemu dat může zabrat i dlouhé minuty, 
kdežto jasnější a užší katalog používaných položek sotva pár vteřin. V kontextu 
opakování těchto operací to může dělat za období kalendářního roku i celé hodiny, 
vynásobené počtem zaměstnanců, operujícím s daty i desítky tisíc korun. Toto je 
pouhý odhad, avšak nezanedbatelný argument pro možnou budoucí standardizaci. 
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5.7. Návrh k efektivnějšímu nákupnímu modelu konsignačního 
skladu pro vybrané materiály 
Z předešlých kapitol jednak standardizace a jednak následné ABC/XYZ analýzy 
navrhuji efektivnější nákupní model konsignačního skladu pro vybrané hutní materiály. 
Záměr založit konsignační sklad ve firmě by měl vzejít z potřeb podniku nezadržovat 
zbytečně pravidelně se používaný materiál do výroby na vlastních skladech a tím tak 
v těchto materiálech nedržet další zbytečný kapitál. Tímto skladem by mělo dojít 
k značným úsporám v podniku. 
 
5.7.1. Výhody založení konsignačního skladu ze strany podniku 
(odběratele) 
Jak již bylo popsáno výše, hlavní výhodou založení konsignačního skladu ve firmě je 
úspora plynoucí z nezadržování kapitálu firmou. 
Další výhodou je navázání spolupráce s firmou, která konsignační sklad bude vytvářet, 
řídit a pravidelně doplňovat. Spolupráce by poté měla fungovat na užší bázi v tom, že 
dodavatel bude mít výhradní zastoupení pro danou skupinu materiálů a veškeré 
reklamace, problémy s dodávkami, náklady spojené s objednáváním jsou čistě v režii 
dodavatele. 
Jednou z dalších výhod by měla být plynulost toku materiálu směrem k výrobě. Nemělo 
by díky tomuto skladu dojít k situaci, že na konsignačním skladu nebude daný materiál 
k dispozici, dodavatelská firma by jej měla mít stále skladem. Především proto, že se 
jedná o klíčové materiály. 
 
5.7.2. Výhody založení konsignačního skladu ze strany dodavatele 
Pro dodavatele plynou výhody z hlediska toho, že má v případě sepsání smlouvy 
s odběratelem výhradní právo na pravidelnost dodávek svého zboží. Je tedy zvýhodněn 
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oproti jiným konkurentům v tom, že dané materiály bude odběratel odebírat pouze od 
něj a skrze konsignační sklad. 
Velkou výhodou pro dodavatele vidím v tom, že dodavatel v momentě zařízení 
konsignačního skladu přestává mít náklady spojené se skladováním materiálu. Tento 
materiál je uskladněn u odběratele, je velmi přísně hlídán, vstup do něj je možný pouze 
odpovědným osobám a veškerý odběr materiálu ze skladu je pečlivě zaznamenáván. 
 
5.7.3. Kalkulace I. varianty založení konsignačního skladu 
Pro založení konsignačního skladu jsem se rozhodl vytvořit dvě varianty. To zejména 
proto, že teprve v procesu realizace skladů se může narazit na určité problémy. Ty je 
třeba vyřešit, a proto jsem se rozhodl pro vytvoření skladu nejprve s menším počtem 
materiálových položek a v případě uspokojivých výsledků se skladem možným 
doplněním o další materiály. 
Pro určování vhodných materiálů pro sklad jsem vycházel z ABC/XYZ analýzy. Ta mi 
ukázala, že nejvyšší kapitál firma drží v „A“ kvadrantu a to ve 12ti položkách. 
Zavádějící je ukazatel, že tyto materiály jsou až v „Y“ a „Z“ kvadrantech ze strany 
analýzy XYZ. To proto, že tato analýza je vytvořená vůči všem ostatním materiálům 
v podniku, nikoli pouze vůči materiálům hutním. Proto jsou tyto materiály co do 
objemu spotřeby vysoké, avšak vůči například drátům nebo šroubkům nejsou natolik 
obrátkové. 
Nižší spotřební hodnotu zabírají materiály v „B“ kvadrantu, ze kterého jsem také 
vybíral materiály pro konsignační sklad. 
Pro začátek založení konsignačního skladu jsem se tedy rozhodl pro vybrání dvaceti 
materiálů a to hlavně materiálů plechů, které mají největší potenciál pro vyzkoušení 
provozu skladu a celkové největší úspoře z hlediska držení kapitálu. 
1. varianta: 20 materiálových položek plechů, současná hodnota držení kapitálu v 
těchto položkách = XY,- Kč.  
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5.7.1. Kalkulace II. varianty založení konsignačního skladu 
Druhá varianta založení konsignačního skladu vychází z předpokladu, že se osvědčí 
první varianta, vztahy s dodavatelem budou dobré a tento sklad bude prospěšný pro obě 
strany. 
V této variantě dojde pouze o doplnění dalších materiálů do konsignačního skladu a tím 
další úspora na skladech pro podnik. 
2. varianta: 32 materiálových položek plechů, současná hodnota držení kapitálu v 
těchto položkách = XY,- Kč.  
Tato varianta je optimističtější variantou a v případě úspěchu založení konsignačního 
skladu ve firmě by to pro firmu byla opravdu velká úspora na skladech. 
Společnost si před založením konsignačního skladu musí vytvořit skladové podmínky, 
které odpovídají smluvním pravidlům mezi dodavatelem a odběratelem ohledně 
vlastního umístění skladu. 
Vzhledem k tomu, že materiál naskladněný na tomto skladě bude ve vlastnictví 
dodavatele do doby, kdy bude přijata přejímka do výroby, musí být tento sklad 
jednoznačně oddělen od dosavadních skladovacích ploch podniku. 
Podnik si musí na vlastní náklady předem vyhradit plochu odpovídající materiálovému 
zabrání plochy na skladě 1. varianty založení konsignačního skladu, kterou musí 
ohradit, zabezpečit vstup a pověřit odpovědné zaměstnance, kteří budou mít do skladu 
oprávnění vstupu.  
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6. PODMÍNKY REALIZACE A PŘÍNOSY 
Předchozí kapitoly této práce pojednávaly o tom, jak dosáhnout skladových úspor 
v souvislosti se standardizací určité materiálové komodity. Avšak samotná realizace 
těchto návrhů musí být jasně definovaná tak, aby byly vypočtené výsledky úspor 
v budoucnu dosaženy. 
Pro vlastní realizaci práce jsem vytvořil tzv. akční plán standardizace, který jasně a 
přesně specifikuje to, jakým způsobem docílit navrhovaných úspor a uděluje 
kompetence toho, kdo je za určité kroky akčního plánu odpovědný. 
 
6.1. Postup akčního plánu standardizace 
Pro tento plán jsem stanovil šest kroků implementace, které na sebe navazují a svou 
logickou posloupností by měly dosáhnout efektivní implementace návrhů standardizace. 
 
1. Hromadná transakce na ověření nabíhání do kusovníku 
Prvním bodem plánu je ověření, zda–li materiálové položky, navržené k výmazu či 
nahrazení jinými položkami vbíhají v kusovníku do jiných položek. Tím je myšleno to, 
jestli určitá položka např. tyče, není v kusovníku propojena s jinou položkou za účelem 
kompletace jistého výrobku. Takto zaimplementované položky není možno okamžitě 
vymazat, jelikož by byl v informačním systému narušen sled těchto položek pro použití 
do výroby. Je tedy nutné veškeré položky ověřit hromadnou transakcí v SAP®. 
Z vyšlých výsledků transakce vyjdou dvě skupiny položek a to ty, které vbíhají 
v kusovníku společně s jinými položkami společně a ty, které nemají žádné použití. 
Položky, které nebudou mít následné použití bude možno ihned vymazat a není je třeba 
nijak nahrazovat. Jsou to položky úplně zbytečné a pro další procesy ve firmě 
nedůležité. 
Ovšem položky, které do kusovníku vbíhají a mají použití, je třeba dále analyzovat. 
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Odpovědnost za tento krok akčního plánu přebírá oddělení konstrukce, které provede 
tyto transakce. 
 
2. Ověření skladových zásob materiálových položek 
Pro všechny položky akčního plánu musí být ještě před jejich vymazáním 
zkontrolována jejich konečná skladová zásoba. Ta musí být nulová, aby položka mohla 
být vymazána nebo nahrazena jinou položkou. 
Tuto skutečnost ověření skladových zásob přebere oddělení skladu, které ve spolupráci 
s nákupem stanoví, které položky mají aktivní skladové množství a které ne. 
 
3. Výmaz položek 
Dle předchozích dvou bodů budou položky jasně definovatelné a bude určen jejich 
postup výmazu. 
 
 POLOŽKA NEMÁ POUŽITÍ V KUSOVNÍKU ANI SKLADOVOU ZÁSOBU 
 VÝMAZ POLOŽKY  
 POLOŽKA NEMÁ POUŽITÍ V KUSOVNÍKU, ALE MÁ SKLADOVOU 
ZÁSOBU  DANÝ MATERIÁL DÁLE NEOBJEDNÁVAT, SKLADOVÉ 
ZÁSOBY DOBRAT NEBO ZADAT KE ŠROTACI, POTÉ VÝMAZ 
 POLOŽKA MÁ POUŽITÍ V KUSOVNÍKU  NAHRAZENÍ POLOŽKY 
V KUSOVNÍKU NÁSLEDOVNÍKEM, POTÉ VÝMAZ 
Tento krok bude mít ve své kompetenci již oddělení IT, které na základě podkladů 
z konstrukce, skladů a nákupu již vytipované položky vymaže. 
 
4. Katalog používaných položek 
Po ukončení procesu předchozích bodů již v kmenových datech zbyde katalog 
používaných položek takový, který byl od počátku této práce hlavním cílem úspěchu 
standardizace. 
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Tento katalog bude sloužit všem oddělením podniku, pracujícím s daty hutního 
materiálu. 
 
5. Konečné sjednocení textů a názvosloví 
Aby měl konečný katalog svou funkci maximálně efektivní, je třeba ještě v jeho obsahu 
jasně stanovit a definovat podobu položek. Ta musí být jednotná pro všechny položky. 
Dále se musí určit kompetence těch zaměstnanců, kteří budou moci v budoucnu vkládat 
do „nového katalogu položek“ položky nové. To proto, aby nedocházelo k opětovnému 
zahlcení katalogu nepotřebnými položkami. 
Tento bod je vzhledem k budoucím potřebám velmi důležitý a je třeba na něj dbát 
zřetel. 
Odpovědnost za toto sjednocení přebere opět oddělení konstrukce, které zejména 
předepisuje položky k výrobě a tak je i v jejich zájmu konečné sjednocení provést dle 
svého. 
 
6.2. Závěrečné přínosy práce 
Celá diplomová práce si kladla za cíl zúžit skladové zásoby s cílem zefektivnit finanční 
výsledek hospodaření společnosti. S tímto zásadním cílem se ale pojí spousta menších 
přínosů, které pozitivně ovlivní celý proces hodnotového řetězce směrem k zákazníkovi. 
Jak již bylo v práci mnohokrát zmíněno, i v této závěrečné kapitole zmíním všechny 
přínosy standardizace komodity hutního materiálu. 
 snížení vázanosti kapitálu v zásobách a to až o XY,-Kč; 
 zavedením efektivnějšího nákupního modelu konsignačního skladu možné 
snížení vázanosti kapitálu v 2. variantě až o XY,- Kč; 
 efektivnější využití kmenových dat vedoucí k jednodušší a rychlejší práci 
zaměstnanců; přínos standardizace pro podnik vidím v efektivnější návaznosti 
jednotlivých procesů podniku, a to již od samotného předepsání materiálových 
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položek konstrukcí a technologické schválení, přes zajištění materiálů 
oddělením nákupu k finální realizaci určitého výrobku směrem k zákazníkovi 
 možnost využití uvolněného kapitálu ze zásob do vývoje, technologií a dalšího 
rozvoje společnosti 
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7. ZÁVĚR 
Závěrem mé diplomové práce bych rád zhodnotil celý průběh s následnými východisky. 
Cílem práce bylo navrhnout standardizaci komodity hutního materiálu tak, aby podnik, 
ve kterém jsem práci vykonával, dosáhl reálných a opravdových úspor, které by byly 
jasně vyjádřitelné a specifikovatelné. 
Již při prvotních analýzách bylo patrné, že podnik má na skladech neefektivní množství 
materiálů a v nich vázaný zbytečný kapitál. Tyto nedostatky jsem se snažil vyřešit 
standardizací celé skupiny hutních materiálů s cílem eliminovat nežádoucí položky na 
skladech. Při analyzování výchozího stavu zásob komodity hutního materiálu jsem 
využil ABC/XYZ analýzu, která mi jednak vypověděla o spotřební hodnotě 
jednotlivých materiálových položek a také vykázala výchozí stav obrátkovosti 
jednotlivých materiálů při jejich použití ve výrobě. 
Kalkulace vyšlé standardizace vykázala jednoznačné úspory neefektivních 
materiálových položek a jasně předurčila, která skupina hutního materiálu má největší 
potenciál pro návrh efektivnějšího nákupního modelu. Materiálové položky, určené jako 
standardy jsem následně opět zanalyzoval ABC/XYZ analýzou, která vykázala položky 
vhodné pro zavedení nového nákupního modelu. Tento model jsem pro skupinu plechů, 
nejvíce potencionálních materiálů jasně definoval, a vyčíslil také možné úspory s jeho 
zavedením do provozu. 
Přínos standardizace je pro podnik z této práce jasně definovatelný a týká se celého 
procesu výroby firmy. Přináší přidanou hodnotu hodnototvorného řetězce podniku 
vzhledem k zákazníkovi napříč celým procesním řízením podniku. Výsledky této práce 
se dotknou oddělení konstrukce, technologie, celého Supply Chain Managementu, 
zabírající oddělení nákupu a skladů, zjednodušené logistiky podniku a v neposlední řadě 
se dotkne informačního systému, zaštítěného oddělením IT. 
Diplomová práce jasně specifikovala, jaké mají v dnešní době podniky mezery ve svém 
výrobním programu a to i přes to, jak se v podnicích snaží o maximální efektivnost. 
Stálým a neustálým vylepšováním a sledováním vnitropodnikových procesů mohou 
podniky docílit lepších výsledků a tím lépe konkurovat na daném trhu.  
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